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PROCEDE D'OPERCULAGE SOUS RLM DE CONTENEURS RIGIDES POUR L'EMBALLAGE SOUS VIDE OU 
SOUS ATMOSPHERE MODI REE DE PRODUITS ALIMENT AIRES, ET DISPOSITIF POUR SA MISE EN 
OEUVRE. 

(£7) L'invention conceme plus particulterement I'opercu- 
fcje sous film plastique de conteneurs en materiau rlgide 
et eventuellement cassant tel que voire, gres, porcelaine, 
etc 

Le precede est caracteris6 en ce qu*il comprend les deux 
etapes: a) enduire au prealable de colle thermofusible rune 
des surfaces du film d'operculage (F) ou du conteneur (C) 
destinees a etre scellees; et b) apphquer dans des condi- 
tions de vide ou cfatmosphere modifiee le film (F) en pres- 
sion contre la surface d'operculage Oa) du conteneur (C) 
au moyen d'une tete chauffante (6) dont Tdlement presseur 
et chauffant (60) est en materiau d6f ormable par elastJcitd. 
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injection de gaz neutre avant que le film ne soit soude 
sur le bord de la barquette. 

Pour la realisation de la soudure, 1' enceinte 
comprend inter ieurement une tete chauffante de soudure 
et un support associe destine a recevoir en appui le 
bord peripherique de la barquette : la tete de soudure 
descend en force contre ledit support, pour chauffer le 
film tout en l'appliquant en pression contre le bord de 
la barquette. Etant donne la relative souplesse de ce 
dernier, la pression d' application du film est 
sensiblement uniforme sur 1' ensemble du pourtour, de 
sorte que le scellement obtenu est regulier et etanche 
sur toute sa longueur. 

Tou jours en vue d'ameliorer la presentation, 
notamment pour des produits "haut de gamine", il a ete 
envisage de remplacer les barquettes en matiere 
thermoplastique par des conteneurs en materiau plus 
conventionnel et plus noble tel que verre, gres, 
porcelaine, etc, mais en conservant le merae principe 
d'emballage sous vide ou sous atmosphere modifiee par 
operculage au moyen d'un film scelle de fagon etanche 
sur le bord du conteneur. 

S'est alors posee la question de comment realiser 
dans des conditions de rapidite acceptables un 
scellement etanche du film sur le bord peripherique de 
tels conteneurs, le recours a une simple soudure 
n' etant evidemment plus possible. De plus, et notamment 
dans le cas du gres et de la porcelaine, plusieurs 
difficultes supplementaires etaient a considerer : tout 
d'abord, on ne peut compter sur un etat de surface du 
conteneur parfaitement lisse. D' autre part, les 
processus de fabrication avec ces materiaux sont tels 
qu'on ne peut obtenir une grande rigueur au niveau des 



formes : en pratique, il est impossible de produire des 
articles parfaitement identiques, ce qui, en 
particulier, se traduit par des differences de 
conformation dans l'espace des bords peripheriques des 
conteneurs. D'ou le probleme de prevoir un organe de 
scellement susceptible d'exercer un effort de pression 
sensiblement unifonne tout au long de ce bord 
peripherique, indeformable qui plus est. A cela vient 
encore s'ajouter le fait que de tels conteneurs sont 
f ragiles et susceptibles de se f eler ou de se casser 
sous l'effet de certaines sollicitations meme peu 
importances, telles que des efforts exerces sur eux en 
porte-a-f aux . 

L' invention a ete realisee dans le but d'apporter 
une solution satisf aisante a ce probleme multiple, et 
qui soit simple a mettre en oeuvre industriellement. 

Elle consiste done en un procede d'operculage 
etanche sous film de conteneurs en materiau rigide tel 
que verre, gres, porcelaine, etc, en vue de l'emballage 
sous vide ou sous atmosphere modifiee de produits 
alimentaires, caracterise en ce qu'il comprend les 
etapes suivantes : 

a) enduire au prealable de colle thermofusible 
l'une des surfaces du film d'operculage ou du conteneur 
destinees a etre seel lees ; 

b) appliquer dans des conditions de vide ou 
d' atmosphere modifiee le film en pression contre la 
surface ou bord d'operculage du conteneur au moyen 
d'une tete chauffante dont 1' element presseur et 
chauffant est en materiau deformable par elasticite 
pour, d'une part, mettre la colle en fusion tout au 
long du joint a effectuer et, d' autre part, exercer une 
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pression d' application sur le film de fa<?on 
sensiblement uniforme tout au long dudit joint. 

Dans le cas d'emballage sous vide, etant donne que 
la remise a 1' atmosphere va avoir pour effet d'exercer 
5 des contraintes sur le film en le plaquant sur le 
produit, la tete chauffante devra etre maintenue en 
pression sur la surface ou bord d'operculage du 
conteneur jusqu'a retablissement complet de 
1 ' atmosphere . 

10 La colle peut etre une colle classique du 

commerce , de qualite agro-alimentaire bien entendu. 
Elle est choisie avec un point de fusion relativement 
61eve, de l'ordre de 80° C au mo ins, et un temps de 
prise tres court. Elle doit d' autre part etre apte a 

15 former une interface etanche entre le film et la 
surface d'operculage du conteneur. 

Lors d'essais, il est apparu qu'une telle colle, a 
l'endroit du joint, se ref roidissait tres vite, en fait 
presque instantanement, par echange de chaleur avec la 

20 matiere du conteneur qui, lui, est a temperature 
ambiante. En consequence, le temps de prise de la colle 
peut devenir tres court, de l'ordre de deux a trois 
seconde en pratique. 

Selon une autre caracteristique de 1' invention, 

25 ladite tete chauffante servant a realiser le joint 
comprend en tant qu' element presseur et chauffant un 
cordon en 61astomere rapporte sur un corps de chauffe 
m§tallique qui lui transmet de la chaleur par contact. 
Malgre la mauvaise conductibilit§ thermique des 

30 61astomeres, on arrive en pratique a maintenir le 
cordon a une temperature voisine de 100°C en amenant le 
corps de chauffe aux environs de 200°C. De fa9on 
avantageuse, l'elastomere utilise est un elastomere a 
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base de silicone dont la durete Shore peut etre adaptee 
finement a 1' application visee, et qui de plus a une 
bonne tenue a la chaleur. 

L' invention concerne egalement un dispositif de 
conditionnement pourvu d'une telle tete chauffante en 
vue de servir a la mise en oeuvre du procede ci-dessus 
defini. 

Plus precisement, ce dispositif est caracterise en 
ce qu'il comprend : 

- une enceinte a vide formee de deux cloches 
separables entre lesquelles passe le film ; 

- un support dans la cloche inferieure pour 
recevoir un conteneur a operculer ; 

- une tete chauffante dont 1' element presseur et 
chauffant est en materiau deformable par elasticite ; 
et 

- un moyen pour rapprocher et ecarter l'un de 
1' autre la tete chauffante et le support. 

D'autres caracteristiques et avantages de 
1' invention apparaitront plus clairement a la lecture 
de la description suivante, faite en relation avec les 
dessins annexes, dans lesquels : 

la Fig. 1 est une vue schematique en coupe 
longitudinale d'une forme de realisation de dispositif 
selon 1' invention en position d'ouverture, et 

les Figs. 2 et 3 sont deux vues semblables a la 
Fig. 1 representant le meme dispositif dans deux etapes 
successives d'un cycle de f onctionnement. 

Le dispositif represents sur ces dessins est 
destine a l'emballage sous vide ou sous atmosphere 
modifiee, de produits alimentaires contenus dans des 
plats ou terrines en xnateriaux traditionnels tels que 
verre, gres, porcelaine, etc, qui presentent entre 
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autres les particular ites d'etre rigides et cassants, 
1'operculage etant realise au moyen d'un film 
plastique. 

Le dispositif comprend classiquement une enceinte 
a vide E fonnee d'une cloche super ieure 2 et d'une 
cloche infer ieure 3 mobiles l'une par rapport a 1' autre 
entre une position d'ouverture, Fig- 1, et une position 
de fenneture, Figs. 2 et 3. Dans la forme de 
realisation representee, la cloche super ieure 2 est 
fixe, tandis que la cloche infer ieure 3 se deplace en 
translation verticale. En position de fermeture, les 
bords en regard des cloches 2 et 3, respectivement 20 
et 30, viennent s'appliquer l'un contre 1' autre par 
l'intermediaire d'un joint d'etancheite 21. Le film 
plastique F qui va servir a 1'operculage passe entre 
les deux cloches 2 et 3, tout pres du bord de fenneture 
de la cloche super ieure 2. II provient d'une bobine 4 
et est engage sur des moyens de guidage 5. Le squelette 
sortant de 1' enceinte E est recupere sur une seconde 
bobine, non representee. 

La cloche superieure 2 est pourvue interieurement 
d'une tete 6 servant a la formation du joint 
d'operculage, et d'un organe de coupe du film 7 dont la 
lame 70 forme une boucle fermee autour de la tete 6. 

Quant a la cloche inferieure 3, elle contient 
essentiellement un support 8 destine a recevoir un par 
uri les conteneurs C charges de leur produit P. 

Selon une caracteristique importante de 
1' invention, la tete 6 comprend un corps metallique 61 
a la base duquel est rapporte un element presseur et 
chauffant 60 en materiau deformable elastiquement . Tel 
que represents, le corps metallique 61 forme un dome 
dont le bord inferieur 61a reproduit le pourtour 
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d'operculage des conteneurs. Dans le bord inferieur 
6la, est monte 1' element presseur et chauffant 60 qui 
consiste ici en un cordon dont un talon de fixation est 
insere dans une gorge de reception menagee dans le bord 
61a. Avantageusement, le mater iau retenu pour 1' element 
presseur et chauffant 60 sera un elastomere a base de 
silicone, en raison de ses qualites anti-adhesives et 
de bonne tenue a la chaleur, mais aussi parce que sa 
durete Shore peut etre choisie precisement. 

L' element presseur et chauffant 60 re<?oit sa 
chaleur par contact du corps metallique 61, lui-meme 
chauffe au moyen d'une resistance 62. 

La tete 6 est montee fixe dans la cloche 
super ieure 2. En variante, elle peut avoir une legere 
capacite de deplacement elastique, en etant engagee par 
exerople en plusieurs points sur des tiges de 
suspension, et rappelee vers le bas sur ces tiges par 
des ressorts. 

L'organe de coupe 7 est quant a lui mobile en 
translation verticale autour de la tete 6, entraine par 
exemple par un verin 71. 

Dans la cloche inferieure 3, le support 8 est 
deplagable en translation verticale au moyen d'un verin 
82. C'est lui en effet, quand l'enceinte E sera fermee, 
qui va avoir pour fonction d'amener le bord 
d'operculage du conteneur C centre 1' element presseur 
et chauffant 60 de la tete 6 par le film F interpose. A 
cette fin, il est dote de moyens de calage destines a 
positionner precisement le conteneur C. Cependant, 
comme on l'a deja mentionne, dans le cas ou le 
conteneur C est en gres ou en porcelaine, les 
tolerances de fabrication sont importantes, et 
notamment, on ne peut compter sur une planeite parfaite 



2725692 



8 

du fond. Pour pallier cet inconvenient, il est prevu 
que le support 8 comprenne un berceau 81 de reception 
du conteneur C monte dans un support rigide 80, lequel 
berceau est en materiau presentant une certaine 
deformabilite elastique pour eviter que le conteneur 
n'y repose en porte-a-f aux. Dans l'exemple de 
realisation represents, le berceau 81 a une forme 
interieure complementaire de la forme exterieure du 
conteneur C auquel il est destine. II presente de plus 
un bourrelet peripherique de fond 81a destine a asseoir 
parfaitement le conteneur le long de ses aretes, et un 
bourrelet peripherique super ieur 81b formant une 
ceinture de centrage. 

On va raaintenant decrire le precede selon 
1' invention, tel qu'il est mis en oeuvre avec ce 
dispositif, dans le cas de l'emballage sous vide d'un 
produit P, pate par exemple, contenu dans un plat ou 
terrine C, lequel peut etre en gres ou porcelaine 
6tanche a l'air. Le conteneur C presente un bord 
superieur d'operculage 10 qui, pour une raison qui sera 
explicitee dans la suite, a ete represents dans les 
dessins sous deux formes distinctes : arrondi a gauche 
(repere 10a) et plat a droite (repere 10b) . 

De fagon prealable, le bord d'operculage 10 du 
conteneur C a ete enduit d'une mince pellicule de colle 
thermofusible a prise rapide et de qualite alimentaire 
bien entendu. En pratique, il s'agit d'une colle 
classique dont le point de fusion est - de preference 
compris entre 80°C, environ, et 100°C environ. Le film 
d'operculage F est lui aussi un film classique, choisi 
avec la particularity de pouvoir resister a une 
temperature elevee, super ieure a la temperature en 
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fonctionnement de 1' element presseur et chauffant 60 de 
la tete 6* 

En premier lieu, le conteneur C est charge dans le 
dispositif, la cloche infer ieure 3 etant en position 
basse d'ouverture, et dans celle-ci, le support 8 etant 
egalement en position basse, Fig. l. Comme deja 
mentionne precedemment , le conteneur C est cale dans le 
berceau 81 de maniere a reposer par son fond sur la 
totalite du bourrelet inferieur 81a, alors que la 
ceinture haute 81b assure son centrage. 

Ensuite, la cloche infer ieure 3 est relevee en 
position de fermeture, le film plastique F se trouvant 
entre les bords 20 et 30 des cloches 2 et 3, 
respect ivement, puis le vide est realise dans 
1' enceinte E. 

La tete 6 etant a temperature de fonctionnement 
(en pratique, 200°C, environ, pour le corps metallique 
61, pour maintenir 1' element presseur et chauffant 60 a 
100 °C environ) , le support 8 remonte a partir de sa 
position basse dans la cloche 3 , pour venir appliquer 
en pression le bord d'operculage 10 du conteneur C 
contre 1' element presseur et chauffant 60, le film F se 
trouvant serre entre les deux, Fig. 2. 

Dans certaines applications, notamment dans le cas 
d'un produit debordant de son conteneur, pate par 
exemple, il sera interessant d'utiliser la chaleur 
degagee par le corps de chauffe metallique 61 de la 
tete 6 en vue de ramollir le film F pour permettre au 
produit de s'y encastrer. La surface de la partie en 
dome du corps de chauffe 61 sera alors avantageusement 
pourvue d'un revetement tel que teflon noir mat pour 
favoriser la dissipation de chaleur par rayonnement. En 
revanche, dans d'autres applications ou il sera 
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preferable de preserver le film F d'un exces de 
chaleur, le fond du dome pourra alors etre recouvert 
d'un ecran thermiquement isolant. 

A noter, comme on peut le voir sur les dessins, 
5 qu'il convient de preference de prevoir un element 
presseur et chauffant 60 a surface pressante plate pour 
des conteneurs C ayant un bord d'operculage arrondi 10a 
et f inversement, un element presseur et chauffant 60 a 
surface pressante a profil arrondi pour des conteneurs 

10 C ayant un bord d'operculage plat 10b. De cette 
maniere, dans les deux cas, lors de l'arrivee en 
contact du bord du conteneur contre l'element presseur, 
les salissures notamment matieres grasses, susceptibles 
d'etre presentes sur ledit bord seront chassees sur le 

15 cote d'une zone centrale de ce dernier ou, d'une part, 
le contact se sera d'abord etabli et ou, d' autre part, 
la pression sera la plus forte. De plus, et pour les 
memes raisons, la colle en fusion aura tendance a fluer 
sur le cote de cette zone centrale ou la pellicule 

20 diminuera done d'epaisseur. II en resultera, lors de 
1'eloignement de la tete 6, un ref roidissement plus 
rapide de la colle en cet endroit, de par le contact 
avec la matiere du conteneur qui est a temperature 
ambiante, et par consequent, un temps de prise de la 

25 colle plus court. Par ailleurs, de par la capacite de 
deformation elastique de 1 7 element presseur 60, le 
joint obtenu entre le film F et le bord d'operculage 10 
du conteneur C sera sensiblement uniforme sur toute sa 
longueur, independamment des ecarts inevitables entre 

30 la conformation reelle du bord d'operculage et sa 
conformation theorique. 

L'etape suivante dans le cycle de f onctionnement 
du dispositif consiste en la decoupe du film plastique 
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F au plus pres autour du bord d'operculage 10 du 
conteneur C, par descents de I'organe de coupe 7. 

Selon une caracteristique de 1 ' invention, cette 
operation de coupe est realisee immediatement avant la 
remise a 1 ' atmosphere de 1' enceinte E, 1' admission 
d'air s'effectuant par le haut, c'est-a-dire au niveau 
de la cloche superieure 2. On cree ainsi tout autour du 
conteneur C un flux d'air dirige vers le bas, 
materialise a la Fig. 3 par les f leches f, lequel va 
avoir pour effet de rabattre le bord exterieur de 
decoupe du film F vers le bas, centre la partie 
exterieure du bord 10 du conteneur C, notamment lors de 
la reroontee de la lame de coupe 70 qui, autrement, 
serait susceptible de produire un effet contraire 
genant . 

La remise a 1' atmosphere de 1' enceinte E va 
egalement provoquer le placage du film F sur le produit 
P contenu dans le conteneur C, comme montre a la 
Fig. 3. A partir de cet instant, le film est stabilise 
sur le produit P et sur le conteneur C, de sorte que le 
bord d'operculage 10 peut etre libere de la pression 
exercee par 1' element presseur 60, par descente du 
support 8 dans la cloche 3. Comme on l'a explique 
pr§cedemment, la colle se refroidit tres rapidement au 
contact do la matiere du conteneur C, de sorte que le 
temps de prise est tres court, voire inferieur a trois 
secondes • 

Apres ouverture de l'enceinte E, le conteneur C 
opercule peut etre decharge, le dispositif etant pr§t 
pour un nouveau cycle apres avancee d'un pas du film F. 

On ne decrira pas en detail le procede dans le cas 
d'un emballage sous atmosphere modifiee, etant donne 
qu'il se deroule pour l'essentiel comme le procede 
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d'emballage sous vide, sinon que l'operation 
d'operculage ne debute qu'apres l'etape de mise sous 
vide de 1' enceinte E alors qu'une atmosphere de gaz 
neutre y a ete retablie. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede d'operculage etanche sous film de 
conteneurs (C) en materiau rigide tel que verre, gres, 
porcelaine, etc, en vue de 1'emballage sous vide ou 
sous atmosphere modifiee de produits alimentaires, 
caracterise en ce qu'il comprend les etapes suivantes : 

a) enduire au prealable de colle thermofusible 
1'une des surfaces da film d'operculage (F) ou du 
conteneur (C) destinees a etre seel lees ; 

b) appliquer dans des conditions de vide ou 
d' atmosphere modifiee le film (F) en pression contre la 
surface ou bord d'operculage (10) du conteneur (C) au 
moyen d'une tete chauffante (6) dont 1' element presseur 
et chauffant (60) est en materiau deformable par 
elasticity pour, d'une part, mettre la colle en fusion 
tout au long du joint a effectuer et, d' autre part, 
exercer une pression d' application sur le film (F) de 
fagon sensiblement uniforme tout au long dudit joint. 

2. Dispositif pour mettre en oeuvre le procede 
selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il 
comprend : 

- une enceinte a vide (E) formee de deux cloches 
separables (2, 3) entre lesquelles passe le film (F) ; 

- un support (8) dans la cloche infer ieure (3) 
pour recevoir un conteneur (C) a operculer ; 

- une tete chauffante (6) dont 1' element presseur 
et chauffant (60) est en materiau deformable par 
elasticity ; et 

- un moyen pour rapprocher et ecarter l 7 un de 
1' autre la tete chauffante (6) et le support (8). 
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3. Dispositif selon la revendication 2, 
caracterise en ce que 1' element presseur et chauffant 
(60) de la tete (6) est un cordon en elastomere 
rapporte sur un corps de chauffe metallique (61) qui 
lui transmet de la chaleur par contact. 

4. Dispositif selon la revendication 2 ou 3, 
caracterise en ce que ledit element presseur et 
chauffant (60) est en elastomere a base de silicone. 

5. Dispositif selon l'une des revendications 2 a 

4, caracterise en ce que ledit element presseur et 
chauffant (60) a une surface pressante plate pour 
l'operculage : de conteneurs (C) a surface ou bord 
d'operculage arrondi (10a) . 

6. Dispositif selon l'une des revendications 2 a 

5, caracterise en ce que ledit element presseur et 
chauffant (60) a une surface pressante a profil arrondi 
pour l'operculage de conteneurs (C) a surface ou bord 
d'operculage plat (10b). 

7. Dispositif selon l'une des revendications 2 a 

6, caracterise en ce que ledit support (8) comprend des 
moyens de calage destines a positionner et maintenir 
pr£cisement le conteneur (C) , lesquels comportent un 
berceau (81) en mater iau deformable elastiquement pour 
recevoir le conteneur (C) . 

8. Dispositif selon la revendication 7, 
caracterise en ce que ledit berceau (81) du support (8) 
a une forme inter ieure complementaire de la forme 
exterieure du conteneur (C) auquel il est destine, et 
en ce qu'il comprend un bourrelet peripherique de fond 
(81a) destine a asseoir parfaitement le conteneur (C) 
le long de ses aretes, et un bourrelet peripherique 
superieur (81b) formant une ceinture de centrage. 
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9. Dispositif selon l'une des revendications 2 a 
8, caracterise en ce qu'il comporte en outre un rooyen 
de coupe (7) du film (F) dont la lame (70) forme une 
boucle fermee autour de la tete chauffante (6). 

10. Dispositif selon la revendication 9, 
caracterise en ce que dans le cas d'emballage sous 
vide, dans le cycle de fonctionnement , 1' operation de 
coupe precede immediatement la remise a I 7 atmosphere de 
1'enceinte (E) qui est realisee en admettant l'air par 
le haut au niveau de la cloche super ieure (2) , af in de 
creer un flux (f) destine a plaquer le bord decoupe du 
film (F) vers le bas contre l'exterieur du bord 
d'operculage (10) du conteneur (C) , la pression de la 
tete chauffante (6) sur le bord d'operculage (10) etant 
maintenue jusqu'au retablissement complet de 
1' atmosphere dans 1' enceinte (E) . 
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